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@ Verfahren zum Herstelien von kaschierten Formtelien. 



© Es wird ein Verfahren zum Herstelien von ka~ 
schierten Formteilen zur Innenverkieidung der Fahr- 
gastzellen von Automobilen beschrieben, die aus 
einem tennperaturunabhangig formstabilen Tragerteil 
(3) aus brndemittelhaltigen verpreBten Holzfaserwerk- 
stoffen Oder dgl. und einer sichtseitigen festhaftend 
mit dem Tragerteil verbundenen Kaschierung (4) be- 



stehen. Die Kaschierung besteht wenigstens in Telh 
abschnitten aus einem thermoplastisch verformbaren 
Werkstoff und wird durch SpritzgieCbeschichten des 
erwarmten Tragerteiles in einem geschlossenen 
Spritzgiefiwerkzeug aufgebracht HterfQr wird das 
Tragerteil auf 120 - 180 ' C erwarmt 
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@ Verfahren zum Hersteilen von kaschlerten Formtelien. 

@ Es wird e\n Verfahren zum Hersteilen vcn ka« 
schierten Fomntellen zur Innenverkieidung der Fahr- 
gastzellen von Automobiien beschrieben, die aus 
einem temperaturunabhangig formstabilen Tragerteil 
aus bindemfttelhaftlgen verpreflten HoJzfaserwark" 
stoffen Oder dgl. und einer stchtseltlgen festhaftend 
mit denn Tragerteil verbundenen Kaschlerung beste- 
hen. Die Kaschlerung besteht wenlgstens in Tellab*- 
schnltten aus einem thermoplastisch verformbaren 
Werkstoff und wird durch Spritzgte^beschichten des 
erwirmten TrMgerfceiies in einem geschlossenen 
Sprtegie^werkzeug aufgebracht HIerfur wtrd das 
Tragerteil auf 120 - 180 ' C erwarmt. 
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Die Erfmdung betrifft em Verfahren zum Her- 
stellen von kaschierten Formteilen gsm^B dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 . 

Es ist bekannt, derartige Formteile unter Ver- 
wendung von Haftvermfttlem mit thermoplastisch 
verformbaren Follen» vorzugsweise durch Ansau- 
gen der erwarmten Thermoplastfoite an die TrMger- 
teiie, 2u kaschieren. Hterfur werden die Tragerteile 
und/odsr die Folie hafbnittelbeschichtet. Auch fur 
den Fall, da0 mehrere Beschichtungswerkstoffe 
vorgesehen sind, wurde blsher dieses Verfahren 
belbehalten. Insbesondere wird dann, wenn In eine 
Folienkaschierung ein StofRnsert einzusetzen fst, 
zunachst dieses insert als Zuschnftt mit Hiife eines 
Haflvernnittlers aufkaschiert, danacii das ganze 
Formteil mit einer Tliermopiastfoiie mittefs des ge- 
nannten Vakuumtiefzieiiverfalnrens Qberkaschiert 
und In einem nachfoigenden Arbeitsgang Folie und 
Gewebe am Umrie des StofRnsertes verschwelBt, 
falls das Gewebe scliweliSbar ist Vortellhaft bedient 
man sich in diesem Zusammenhang der Hochfre- 
quenzschwelBung, AnschlieBend wird dann die Fo- 
iie uber dem Gewebe entfemt, wobei dieser Vor- 
gang als sogenann^ Spiegelreii3en bezeichnet 
wird. 

Dieses Verfahren ist aufwendig und abfailinten- 
siv. Es ist darClber htnaus nur dann anzuwenden. 
wenn beide Kaschierwerkstoffe schweiSfahig sind. 
Auch sind Verfahren bekannt geworden, bei denen 
der Abfal! dadurch reduziert wurde, daB die unter- 
schiediichen Kaschierwerkstoffe vor dem Kaschle^ 
ren vorverbunden werden (EP 0 145 832), SchtieS- 
lich werden be! einem weiteren bekannten Verfah- 
ren zwei Zuschnitte der unterschiediichen Ka- 
schierwerkstoffe w^hrend des Kaschierens durch 
besondere Haltevorrichtungen auf dem Formteil fi- 
xiert (DE-OS 31 09 338), wob^ die Thennoplastka- 
schierung eine vorgefertigte Folie, aus der Zu- 
schnitte angefertigt werden, ist, so daB hierdurch 
moglichst Materiai eingespart werden kann. Dabel 
kSnnen aber erhebiiche Produktionsabfaile auftre- 
ten. In den bekannten Fallen wird unter Zuhilfenah- 
me eines Haftvennittlers der Kaschiervorgang aus- 
gefuhrt, was sowohl die Produktionskosten erhoht, 
als auch - im Falle losungsmittelhaltiger Haftver- 
mittler - umweltbeiastende Auswirkungen hat Zur 
Kaschierung mit Themnoplastfolien werden fast 
ausschlleBllch PVC-Folien verwendet, die wegen 
der WeichmacherausdOnstungen und wegen Ihrer 
Umweltschadlichkeit nur sehr kostenaufwendig be- 
seftigt werden konnen. Maflgebend fUr ihren Ein- 
satz ist dabei ihre hervorragende Schwei^fahigkeit, 
die vor allem berm Kaschieren mit unterschiedii- 
chen Waicstoffen entlang der Trennllnie die Ausbtl- 
dung von saufc>eren Schwelfiverbindungen und Zier- 
nahten ermoglicht Der an sich wQnschenswerte 
Bnsatz von Altemativwerkstoffen scheiterte bisher 
vor ailem an ihrer mangeinden SchweiBbarkeit 



Ausgehend von diesem Stand der Technik ist 
die Aufgabe der vortiegenden Erfindung, bei der 
Kaschierung von Formteiien nach dem Verfahren 
der gattungsgemSBen Art unter wenigstens teilwei- 
6 ser Verwendung von thermoplastischen Werkstof- 
fen den Abfali zu reduzieren, den Ersatz der pro- 
blematischen PVC-Werkstoffe durch andere Ka- 
schierwerkstoffe zu ermogiichen und die Kosten 
der Formteilfertigung Insgesamt zu senken, 

70 Die Aufgabe wird erfindungsgemafi gelost 
durch die im kennzelchnenden Tell des Anspruchs 
1 angegebenen Merkmale. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun- 
gen dieses Verfahrens ergeben sich aus den Unter- 

76 ansprOchen. 

Das Kaschieren von Formteiien In dQnnen 
Schichten durch das nahezu abfaliose Beschichten 
Im Spritzgiefiverfahren wurde bislang fOr nicht 
durchfuhrbar gehalten, da Gber die vorhandenen 

20 grofien Oberfiachen lange Flle0wege benot^t wer- 
den, und die DIcke der Beschichtung verhaltnismS- 
Big gering ist Unter diesen Bedlngungen ist mit so 
hohen FlieiSwiderstanden beim Spritzgiefien zu 
rechnen, dafi das Verfahren als nicht durchfQhrbar 

25 gait. Oberraschenderweise wurde nun gefunden, 
da/3 die RieiSwiderstande durch das Anwarmen der 
Tragerteile so weit gesenkt werden konnen, daB 
auch ein groBflachiges Beschichten entsprechen- 
der Formteile im SpritzgleBverfahren unter Bnhal- 

30 tung bestimmter Bedingungen mogiicli wird, Vor- 
aussetzung ist allerdings, daiS das Tragerteil bei 
den anzuwendenden Temperaturen nodi hlnrei- 
chend formstabil bleibt, wie das fur verpreBte, bin- 
demittelhaftige Holzwerkstoffe gegeben Ist. 

3S Die DurchfDhrung des Verfahrens umfaBt das 

Erwamnen der Tragerteile auf 120 - 180 'C, das 
Einlegen der Tragerteile in eine Spritzgiei3fomri, 
deren eineformhalfte das Trageriei! ruckwartig ab- 
stOtzt» wahrend die andere Formhalfte die ge- 

40 wQnschte Sichtfl§chenkontur der Kaschierung ent- 
hMft Dabei mu0 eine gegebenenfalis unterschiedlf- 
che Dicke der Kaschrerungsschicht in das Spritz- 
gieBwerkzeug abstandsgebend eingearbeltet sein, 
was fur das Produkt einen erhebUchen Vorteil ge- 

45 genUber der Folienkaschierung erbringt Nach dem 
Schliefien der PrejSform wird der erwamnte und 
piasttfizierte Thermoplastwerkstoff der Kaschierung 
injizlert. Der oder die lniektionsort(e) wirdWerden 
dabei zweckmaBigerwelse in Bereiche des Formtei- 

50 les verlegt, in denen spSter durch Stanzungen Aus- 
schnitte angebracht werden. so daB sich der 
"AnguB" am Fertigteii nicht storend bemerkbar 
macht Die Entnahme des durch SprltzgieBen nun- 
mehr fertig beschichteten Fomiteiles kann kurz 

66 nach AbschfuB der Injektion im noch warmen Zu- 
stand des Tragerteiles erfolgen. Da das Tragerteil 
selbst in der Warme formstabil bleibt und die Ther- 
moplastsdiicht stabilisiert muB deren Verfestigung 
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durch Erkalten nicht abgewartet werden, so daS 
kurze Taktzeiten beim Beschichten moglich sind. 

Das beschriebene Verfahren kann vorteilhaft 
weltergebildet werden. So ist es beispielsweise 
moglich. 6aB die die SIchtseite blidende Formhalfte 
des SpritzgieiSwerkzeuges reliefartig ausgebildet 
ist, beispielsweise nach Art einer Ledernarbung. 
QegenOber dem zum Stand der Technik gehoren- 
den Einsatz von vorgenarbten Kaschierungsfolien 
hat dies den wesentllchen Vorteil. 6aB kein Muster- 
verzug beim Kaschleren auftritt, wte er beim Tief- 
ziehev) der Tiefziehfolien Gblich und storend ist. 
Eine weitere vorteiihafte Mogilcbkeit besteiit darin, 
daj5 einzelne Bereiche der Sidfitsefte - wie bei- 
spielsweise Griffmulden, DurchbrOche fOr Fenster- 
kurbein, Kartentaschen und dergieiclien - dutch 
RingwQIste. Wulststege Oder ghnliclie Qestaltungs- 
elemente optisch betont werden konnen. Hierdurcli 
erweftert sich die Gestaltungsmogiichkeit gegen- 
uber der Verwendung von Tiefzlehfolle nach dem 
Stand der Technik. Der heute noch Qbliche zusitz- 
liche Aufwand an Montagebauteilen, wie beispiels- 
weise Zierringen, kann entfallen. Haufig werden an 
den Formtetlen der beschriebenen Art 
"Polstereffekte" gewQnscht, die bis her vor ailem 
dadurch hergestellt werden, da6 auf das Formteil 
Schaumfonnnteile aufmontiert oder angeschaumt 
werden, die dann uberkaschiert werden mOssen. 
Derartige Polsterbereiche lassen sich durch ent- 
sprechende Gestaltung des SpritzgieBwerkzeuges 
mit dem erfindungsgemSfien Verfahren vereinfacht 
dadurch fertigen, da^ das thermoplastlsche Be- 
schichtungsmaterial wenigstens fur die betreffen- 
den Bereiche ein Schaumtreibmitte! enthalt. Wah- 
rend in der dOnnen Schicht der flachigen Beschich- 
tung des Fonmteiies bei durchgehender Verwen- 
dung einer entsprechenden SpritzguBmischung das 
Aufschaumen des Thermopfasten unterbleibt. er- 
hait man in den mit grofierem Abstand konturierten 
Werkzeugbereichen den gewunschten 

"Poistereffekt" 

Bn weiterer Vorteil ergibt sich, wenn das erfin- 
dungsgema^e Verfahren dadurch weltergebildet 
wird, daB die Kontur des SpritzgieBwerkzeuges so 
ausgebildet ist, da^ das Tragerteil randumgreifend 
beschichtet wird, Hierdurch wird zum einen das 
bisher verfahrenstechnisch relativ aufwendige Um- 
bugen der Kaschierfoiie Oberflussig. zum anderen 
kann das Entgraten des Tragerteiles entfallen, da 
eventuell vorhandene GratunregelmaBlgkeiten ein- 
gespritzt bzw. umspritzt werden. Die Produktions- 
kosten lassen sich hierdurch erheblich senken. 

Auch bei Kaschierungen mit unterschledlichen 
Werkstoffen bletet das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren dann Vorteiie, wenn zunachst der Berelch, In 
dem eine nichtspritzgieBfahige Kaschierung bei- 
spielsweise ein Gewebe, In Teilbereichen der Ka- 
schieroberfiache vorgesehen ist. wobei mit einem 



Zuschnltt des nlchtspritzfahigen kaschierungswerk- 
stoffes kaschiert wird, der geringfugig grofier Ist als 
sein sp§terer SIchtbereich. DIeser Sichtbereich 
wird nach dem vorliegenden Verfahren durch eine 

5 seiner Kontur folgende messerschneidenShnliche 
Dichtleiste von dem Injektionsbereich des Sprltz- 
gieBwerkzeuges getrennt wobei ein Uberstand der 
Vorkaschierung in den Injektlonsraum des Spiitz- 
gieBwerkzeuges hlneinragt, so daB dieser Ober- 

70 stand in die SpritzguBmasse eingebettet und sau- 
ber begrenzt wird: VerbindungsnShte durch 
SchwelBen konnen entfallen, gewunschte ZlemShte 
lassen sich in das SpritzgieBwerkzeug mit einarbel- 
ten tind werden angespritzt. Fur diese Verfahrens- 

75 weise lassen sich alle thermoplastisch verformba- 
ren Werkstoffe zum Kaschieren einsetzen , die 
sprltzgieBfahIg sind. Die unabdingbare Forderung 
nach der SchwelBfahigkeit der Kaschierungswerk- 
zeuge. die nach dem Stand der Technik noch die 

20 Werkstoffauswahl begrenzt, entfSlIt Bei geeigneter 
Kombination eines an sich bekannten Kaschie- 
njngswerkzeuges mit dem entsprechenden Spritz- 
gieBwerkzeug, konnen beide Teilkaschierungen na- 
herungsweise zeitgleich vorgenommen werden. 

26 Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 

beiliegenden Figuren nur beispielsweise beschrie- 
beh und eriautert. 
Es zeigen: 

Rg. 1 eine schematische Schnittdarstetlung der 
30 Qesamtkonfiguration beim erfindungsgemaflen 
Spritzbeschichten mit einem einhertiichen Be- 
schichtungswerkstoff, 

Rg, 2 erilutert die Mogiichkeit, ein Stofflnsert, 
das nur Teilbereiche des Formteiles abdeckt. 

35 mft einer Spiitzbeschichtung der Restoberfla- 
chen zu kombinleren. 
Wie in Figur 1 wie dergegeben, enthalt das 
ObenAferkzeug 1 des SpritzgieBwerkzeuges die 
Sichtkontur des fertigbeschichteten Formtells. Das 

40 Untert^l 2 des Spritzgiefiwerkzeuges nimmt das 
TrSgerteil 3 formschlussig stutzend auf. Die Kontur 
des Oberwerkzeuges 1 folgt nur teilweise der Kon- 
tur des Tragerteiis 3. In den Bereichen 4 ist der 
SpritzgleBspalt groBer ais in den ubrigen Formteil- 

45 bereichen, um hier eine grifflge Polsterauflage zu 
ermogtichen. Dies ist vor allem dann vorteilhaft. 
wenn der Beschichtungswerkstoff Schaumtreibmit- 
tel enthalt. Das dargestellte Fonmteil ist ein Schnitt 
durch ein Seitenverkleldungstell einer Automobiltur. 

50 Im Berelch 4" weicht die Kontur des Oben/verkzeu- 
ges 1 ebenfalls von der Kontur des eigentlichen 
Formteiles ab, wobei um den Formteildurchbruch 
an dieser Stelie eine Ringwulst von dem Beschich- 
tungswerkstoff gebildet wird. Der Injektionskanal 5, 

55 durch den in Pfeilrichtung inliziert wird, wird zweck- 
maBigerweise in den Fonnnteilbereichen angeord- 
net. in denen sp§ter Durchbruche vorgesehen sind. 
In dem Randberelch 6 des Formteiles enthSIt das 
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Spritzgie/Swerkzeug ebenfalls Konturabweichungen 
und 2war derart, dafi der Beschichtungswerkstoff 
den Rand des Tragertelles umgrerft. Ahnlrch rand- 
umgreifend ist auch der Bereich A des Fensterkur- 
belberelches ausgebildet Diese Mafinahme ist aus s 
mehreren QrQnden vortsilhaft. Zum einen eKjbrigt 
sidi das Entgraten des TrMgerteiles, zum anderen 
lafit sich dleser randumgreifende Bereich so ausbil- 
den, da/2 er Dichtiippengestaft annimmt und somlt 
fOr eine dichfe, quietsch- und klapperfrei© Aniage w 
an der Karosserie sorgt, SchlleiSHch versfegelt die 
randumgreffende Beschichtung auch noch die 
Schnlttkanten gegen FeuchtigkeitseinftulS. in der Fl- 
gur 1 sind Baueiemente, wie beisplelsweise FUh- 
rungsstoflen des Spritzgiefiwerkzeuges. Kanale fOr 
Heiz- Oder KOhlmrttel und Shnliche Baueiemente 
der Uberstchtiichkeit wegen nicht mit dargestellt 

Fig. 2 erISutert die M5g{lchkeft der Kombtna- 
tion einer Spritzglefibeschichtung mit einem Stoffin- 
sert und zwar anhand einer Ausschnrttdarstellung. 20 
Die Benennung der Baueiemente entsprfcht der in 
F!g. 1. Das Unterwerkzeug 2 stQtzt, wie schon 
beschrieben» das Tragerteil 3 ab, das in eInem 
Teilbereich (der ObersichtHchkeit halber verkQrzt 
dargestellt) das Stoffinsert 7 als Vofkaschlerung 25 
tragi Das Oberwerkzeug 1 besitzt im Bereich die- 
ser Vorkaschierung eine fensterahnliche Offnung 8» 
deren Rand der spateren Trennungskontur von 
Stoffinsert und SprtegieBbeschlchtung folgt. 
Kontur des Stoffinsertes folgend ist das Obenfl^erk- 30 
zeug 1 ais Quetschkante 1' ausgebikiet, die fOr 
eine Abdichtung des Insertbereiohes gegen den 
Injektionsberetch sorgt. Die hohe Rachenpressung 
dleser Quetschkante verhlndert ein Obertreten des 
Besohichtungswerkstoffes In das Gewebe. Das 35 
Stoffinsert ragt dabei mit dem Oberstand 9 in den 
Injektionsraum cter SpritzgieiSbeschlchtung hinein. 
so dai3 dleser Oberstand konturgenau und sauber 
In die Spdtzgie0beschtchtung esngebettet und fi- 
xiert wird. One zu satzllch© SchweiBverbindung 40 
zwischen beiden Beschichtungswerkstoffen, wie sie 
zum Stand der Technik gehort, entfallt dabei. In 
Rg. 2 ist auch eine andere Moglichkeit der Injek- 
lion des Beschichtungswerkstoffes aufgezeigt: 

Hier Ist der AnguBkanal 5 in das Unterteil 2 des 45 
Spritzgiefiwerkzeuges- eingeart>eitet und die Be- 
schichtung erfolgt durch das an dieser Stelle mit 
einem Durchbruch versehene TrSgerteii 3, so dai5 
die AnguiSstelle spatter auf der Ruckserte des ferti- 
gen Formteiles angeordnet ist In Fofge des fen- 50 
sterShnlichen Durchbruches 8 im Oberwerkzeug 
wird dabei das Stoffinsert nicht mechanisch bela- 
stet und hat keine BerUhrung mit irgendwelchen 
Werkzeugteilen: Die Stoffstruktur wird nicht be- 
schadigt, eine Beschmutzung des Insertes durch 55 
das Oberwerkzeug bleibt ausgeschiossen . 

Die Fig. 1 und 2 sind beispielsweise, andere 
Anordnungen sind moglich. So kann es zum Bel- 



spiel zweckmafiig sein, mehrere AnguBoffnungen 
vorzusehen. Bne weltere vorteilhafte M6glichkett 
besteht darin, da5 durch die Fensteroffnung 8 in 
Fig. 2 ein Kaschierungsstempel derart gefUhrt wird, 
dafi die in^rtkaschterung und das SpritzgieiBen 
nMherungsweise zettgleich durchgefUhrt werden 
konnen, 

Neben der schon beschriebenen erfindungsge- 
mafien Vorgehensweise zum Aufbrtngen des ther- 
moplastlsch verfbnmbaren Werkstoffes ist es auch 
moglich, die Kaschlerung des Formtells dadurch 
vorzunehmen, daiS eine noch nicht vemetzte Poly- 
mermenge, die durch die gewQnschte Dicke der 
herzusteilenden Kaschlerung vorgegeben werden 
kann. in die eine Haifte einer aus IVIatrize und 
Patrize bestehenden Presse eingebracht wird. wo- 
bei diese dann zusammen mit dem Tragerteil ver- 
pn-eat werden kann. l-tierbei ist es vorteilhaft wenig- 
stens diejenige Werkzeughalfte der Presse, die mit 
dem Polymer beaufschJagt wird, zu beheizen 
und/oder das TrSgertsil selbst auf eine entspre- 
chende Temperatur von 120 bis ISO' C zu erwar- 
men. Beim SchlieBen der Presse wird das Polymer 
auf der spMteren Sichtsefte des Formteils uber 
diese verteilt, wobei die erhohte Temperatur der 
zugehorigen Werkzeughalfte bzw. des Tragerteils 
die Viskositat des Polymers derart herabsetzt. dai3 
auch relativ groae Oberfl§chenberelche des Tra- 
gerteils mit sehr dOnnen FCaschlerQfc>erzugen beauf- 
schlagt werden konnen. Die erhohte Temperatur 
sorgt daruber hinaus fUr eine beachtiiche VerkGr- 
zung der Vemetzungszeit des Kunststoffes. Grund- 
sStzlich sind fOr diese Art der druckbeschichtenden 
Kaschlerung von Tragerteilen alie handelsubiichen 
Pofymere verwendbar. Es Ist jedoch besonders 
vorteilhaft. hierfOr Eiastomere einzusetzen, da diese 
Qbiich Ihrer OberflScheneigenschaften die ange- 
nehme Grrffigkeit. Rifiunanfalllgkeit auch bei starker 
mechanischer Belastung den modernen Marktan- 
fordePLingen optimal entsprechen. 

Die vorstehend erwMhrrte gute Griffigkeit der 
Elastomerwerkstoffe kann noch dadurch erhoht 
werden, daiS diesen schaumtreibende Mittel beige- 
geben werden» die beispielsweise im Bereich der 
Armlehnen fUr einen ausreichenden Polstereffekt 
Sorge tragen. Die Gasdurchlassigkeit der Holzfa- 
senwerkstoffe. aus denen die Tragerteile gefertigt 
sfnd, begOnstigt hier zusStzlich das lunkerfr^e Auf- 
schaumen solcher Polsterbereiche. 

Schlie0Hch ist es noch ein weiterbildendes 
Merkma! dieser Verfahrensweise, das Polymer erst 
dann in eine der Weiiczeughaiften der Presse ein- 
zubringen, nachdem deren Oberflache mit einer 
Lackschicht versehen worden ist und diese eine 
ausreichende Vortrocknung erfahren hat HIerbei 
wird vorteiihaft ein Lack verwendet, der ausrei- 
chend Aff^nrtMt zu dem betreffenden Polymer auf- 
weist, aiso nach geeigneter Vortrocknung eine aus- 
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relchende Webeverbindung mit dem durch Druck- 
verteilung Gber die SIchtseite des Tragerteils ver- 
teilten Polymers eingeht. Der besondere Vorteil 
dieses Vorgeliens liegt darin, daB man die Oberfla- 
cheneigenschaften des beschichteten Formteils un- 
abh§ngig von den Werltstoffeigenschaften des Be- 
schichtungspolymers trennen kann. Der Optimie- 
rungsspielraunn des erfindungsgemafien Verfahrens 
wird hierdurch wesentllch erweitert 

Die Verwendung einer vorgetrockneten, d.h. 
klebefMhigen Lackbeschichtung einer Werkzeug- 
halfte, bletet zusammen nr^lt TrSgerteiien. die auch 
in der Warme formstabff sind, den zusatzlichen 
Vorteil, daB vorzeltiges Entformen des beschichte- 
ten Fornnteiis moglich ist. auch dann, wenn die 
eigentliche Polymerbeschichtung noch nicht vol! 
ausgehartet Ist: Die Fonnstabilitat wird durch das 
Tragerteil in dtesem Fade sfchergestellt, die vorge- 
trocknet© Lackschicht schGtzt die noch nicht voll 
ausgehMrtete Polymeroberflliche. Die auf diese 
Weise ermoglichte TaktzeltverkOrzung stellt elnen 
wesentlichen wirtschaftiichen Vorteil des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens dar. 



An$pruche 

1 , Verfehren zum Herstetlen von kaschlerten Fomn- 
tetlen zur Innenverkleldung der Fahrgastzellen von 
Automobilen bestehend aus einem temperaturun- 
abhanglg fonnstabilen Tragerteil aus bindemittei- 
haltigen verpreiSten Hoizfaserwerkstoffen oder dgl. 
und einer sichtseitigen festhaftend mit dem Trager- 
teil verbundenen, gegebenenfalls mehrteiligen Ka- 
schlerung, wobei die Kaschierung wenigstens in 
Tellabschnltten aus einem thermoplastisch verform- 
baren Werkstoff besteht, dadurch gekennzeichnet, 
da0 die thermoplas^sche Kaschierung durch Spritz- 
gieiSbeschichten des erwirmten TrSgerteiles in ei- 
nem geschlossenen Spritzgiefiwerkzeug aufge- 
bracht wird, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch folgende Verfahrensschrltte: 

a) ErwMnmen des Tragerteils auf 120-180' C, 

b) Einlegen des Tragertelies in eine SpritzgieB- 
fonm, deren eine FormhSlfte das Tragerteil riick- 
seitig abstutzt, wobei die formgebende Oberfla- 
che der anderen Fonnhalfte die gewunschte 
Sichtflachenkontur der Kaschierung aufwetst, so 
daB gegebenenfalls in das SpritzgieBwerkzeug 
abstandsgebend eingearbeitete eurrterschiedll- 
che Dicken fUr die Kaschlerungsschicht entste- 
hen, 

c) Injlzieren des erwarmten und plastifizierten 
therm optastischen Kaschterwerkstoffes in die 
geschlossene Formpresse, 

d) Entnahme des durch Spritzgiefien fertigbe- 
schichteten Fonnnteiies im noch warmen Zustand 



des TrSgertelles aus dem erneut ge5ffneten 
Formwerkzeug. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die die Sichtsefte biidende Formhalf- 

6 te nach Art einer Ledernarbung oder dergleiciien 
oberflachenkonturiert rellefartig ausgebildet wird. 

4. Verfahren nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SIchtseite des Formteils in Bereichen, wie Grrffmul- 

70 den,Durchbruche fOr Fensterku!t>eln, Kartentaschen 
und dergleichen - durch Ringwulste, Wulststege 
Oder §hnliche Gestaltungselemente reliefartig aus- 
gebildet werd^. 

5. Verfahren nach mindestens einem der AnsprQ- 

75 Che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dai3 die die 
Sichtselte biidende Werkzeughaifte in Bereichen 
mit Polstereffeict fUr das kaschierte Formteil auf 
vergrdBertem Abstand zwischen Tragerteil und 
Fomnteil gehalten wird, und daB wenigstens fur 

20 dIese Bereiche dem thermopiastischen Kaschier- 
werkstoff ein Schaumtreibmittel zugesetzt wird. 

6. Verfahren nach mindestens einem der AnsprQ- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daiS das 
Tragerteil randumgreifend durch geeignete Kontu- 

25 rierung des SpritzgieBwerkzeuges beschichtet wird. 

7. Verfahren nach mindestens einem der vorange- 
gangenen AnsprGche, dadurch gekennzeichnet 
daB mindestens eine WerkzeughMlfte des Spritz- 
gieBwerkzeuges temperiert wird. 

30 8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunachst der Berelch, in dem eine 
nichtspritzgieBfahige Kaschierung, wie ein Gewebe 
Oder dergleichen vorgesehen wird, in an sich be- 
kannter Weise mit einem Zuschnitt dieses Ka- 

35 schierwerkstoffes beaufschiagt wird, wobei der Ka- 
schierzuschnftt geringfOgig gr5Ber gewahit wird ais 
sein spaterer Sichtberelch, und daB dieser Sichtbe- 
reich durch eine seiner Kontur folgende messer- 
schnelden§hnllche Dichtleiste von dem Injektlons- 

40 berelch derart getrennt wird. daB ein Oberstand der 
Vorkaschierung in den Injektionsraum des Spritz- 
gieBwerkzeuges hinelnragt 

9, Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi ein an sich bekanntes i<aschierwerk- 

45 zeug mit einem SpritzgieBwerkzeug derart zusam- 
menwirkt. daB beide Teilkaschierungen naherungs- 
weise zeitgleich vorgenommen werden. 

10. Verfahren zum Herstellen von kaschierten 
Formteilen zur Innenverkleidung der Fahrgastzellen 

50 von Automobilen, bestehend aus einem tempera- 
turunabhangig formstabllen Tragerteil aus binde- 
mlttelhaltlgen verpreBten Holzfaserwerkstoffen oder 
dergleichen und einer sichtseitigen, festhaftend mit 
dem Trigerteil verbundenen, gegebenenfalls mehr- 

55 teiligen Kaschierung, wobei die Kaschieaing wenig- 
stens in Tellabschnltten aus einem formbaren 
Kunststoff besteht, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dad die Kunststoff kaschlerung durch Bndosieren 
eines noch nicht vernetzten Polymers einer durch 
die gewQnschte Dicke der Kaschlerung vorgegebe- 
nen Polymerportion in die eine HMIfte einer aus 
Matrize und Patrize bestehencten Presse zusam- s 
men mft dem Tragertell eingebracht und das Poly- 
mer durch Schlleaen der WerkzeughMiften Uber 
wenigstens Teilberetche der Stchtseite des TrSger- 
teils druckverteSIt wird, 

11. Verfahren nach Anspruch 10. dadurch gekenn- 10 
zeichnet, da/5 wenigstens die die Sichtselte vorge- 
bende Werkzeughalfte und/oder das Tragerteil auf 

1 20 bis 1 80 ' C erw^mnt werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB als Polymer efn Elastomer verwendet 75 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 10. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Elastomer eln Schaumtrelbmittei 
beigegeben wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 10 bis 13, dadurch 20 
gekennzeichnet, dafl die die Sichtseite des Form- 
teils vorgebende WerkzeughSHte vor dem Einbrrn- 

gen des Polymers mit einer Lackschicht beaut- 
schlagt wird, die nach Vortrocknung mit dem Poly- 
mer Kiebverbindung eingeht 25 
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